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(54) Procede de decoration d'un article par sublimation 



(57) invention se rapporte k un procede de deco- 
ration d'un article par la m&hode d'impression d'encres 
subiimables. Le procede consiste k preparer un com- 
piexe decore (5) qui comprend une premiere etape au 
cours de laquelle on effectue le transfert d'un decor par 
sublimation sur la premiere face d'une premiere couche 
de matiere plastique ; et une seconde 6tape au cours de 
laquelle on procede au recouvrement de ladite premiere 
face par un rev§temerrt transparent (2) en matiere reti- 



culable et enf in une troisieme etape ou Ton procede au 
durcissement par reticulation dudit revetement (2) pour 
ameiiorer sa resistance au fluage et sa stability thermi- 
que. 

Application k la decoration des skis, surfs ou plan- 
ches k roulettes. 
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Description 

La presente invention concerne un procede de 
decoration d'un article par la methode d'impression 
d'encre (s) sublimable (s). Elle s'applique plus partial- 5 
ii£rement aux articles se prgsentant sous fa forme de 
stratifies regroupant drff£rerrts materiaux plastiques et 
composites tels que les skis en general, les surfs, les 
planches k roulettes et autres objets de nature similaire. 

La sublimation est une technique bien adapt&e^ 10 
pour la decoration de tels articles qui permet d'utiliser 
de nombreux supports plastiques differents et d'impri- 
mer des motifs quelconques sans qu'il soit n6cessaire 
de soumettre le support k une operation preiiminaire de 
preparation specifique. Le principe de transfert consiste 15 
k faire evaporer des encres contenues sur un papier 
support sous forme cfextrarts sees par application de 
chaleur et de pression contre le support k decorer. Le 
procede est propre, rapide et sans emanation de 
vapeurs ou de solvants nocifs. 20 

Dans la plupart des cas, le d6cor est transf6r6 sur 
la surface externe d'une couche transparente recou- 
vrant Tarticle k decorer. Un gradient d'encre se forme 
sur quelques dixiemes de mm k partir de la surface 
externe vers Hnterieur de la couche transparente. 25 
L'inconvenient majeur est que le d6cor est directement 
soumis aux agressions exterieures et peut §tre det6- 
rior6 rapidement si les conditions d'utilisation de I'artide 
sont s6veres (lorsque 1'article est soumis aux chocs, 
eraflures, rayonnement UV important, etc, par exem- 30 
Pie). 

On a tente d'apporter des solutions k ces probie- 
mes comme par exemple dans la demande de brevet 
FR-A-2 620 974 appartenant k la demanderesse ou I'on 
propose de r6aliser la sublimation k travers une couche 35 
interne opaque solidarisee prealablement par extrusion 
avec une couche externe transparente. Le bi couche 
ainsi d6cor6 est ensuite rapporte puis solidarise sur 
Tarticle. 

La demande de brevet FR-A-2 620 975 apparte- 40 
nant egaiement k la demanderesse se distingue de la 
precedente par le fait que la sublimation s'effectue 
d'abord sur une feuille monocouche opaque qui est 
ensuite assembiee par collage sur une feuille monocou- 
che transparente de protection. L'ensemble est ensuite 45 
rapporte sur ('article par collage k chaud. 

Dans ces deux cas, la migration des encres se fait 
k travers la couche opaque ; ce qui cr£e une perte dans 
la definition finale du decor. M§me si le front de migra- 
tion plus concentre en encre apparait, on obtient une so 
pastellisation du d6cor p due k la diffusion verticale des 
encres au travers de la couche opaque. 

D'autres solutions ont 6t6 essayees comme par 
exemple de reafiser la sublimation k travers la face 
interne de la couche transparente de protection. ss 

La couche transparente ainsi decoree, est assem- 
biee avec une couche opaque. L'ensemble est ensuite 
solidarise sur I'objet par collage k chaud. Dans ce cas, 
I'augmentation de la temperature lors du collage provo- 
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que un redemarrage de la migration des encres, qui dif- 
fused alors dans la couche opaque. La diffusion en 
profbndeur cr6e le probieme de pastellisation pr6cite, 
auquel est egaiement associe une diffusion laterale 
importante en raison d'un certain f luage k la chaleur de 
la couche opaque ; ce qui rend le d6cor final moins net 
Le document EP-A-0 421 140 concerne un procede 
de decoration et recouvrement de substrats ; par exem- 
ple produits en bois du type mobilier de cuisine ou de 
bureau. If consiste k effectuer (Impregnation d'une 
feuille presublimee en materiau f ibreux par une solution 
prereticuiee de resine meianine et/ou ure&formalde- 
hyde. Puis cette feuille est chauffee, mou!6e avec le 
substrat par application de temperature et pression de 
fagon k obtenir la reticulation complete de la resine. 
Cette resine qui sert de recouvrement de protection doit 
posseder des qualites de resistance au rayage, etire- 
ment et autres. Toutefois pour une action efficace, un tel 
recouvrement doit en principe §tre d'une epaisseur qu'il 
est difficile d'obtenir par impregnation. Une telle protec- 
tion est generalement insuffisante. Les r6sines mefa- 
nine et/ou uree-formaldehyde sont connues 
generalement pour leur aptitude au collage avec les 
materiaux k base de cellulose, tels que bois, contre-pla- 
qu6, agglomere, et autres derives cellulosiques. En 
revanche, ils sont peu compatibles au collage avec la 
plupart des matures plastiques rentrant dans la compo- 
sition des stratifies composites tels que les skis, surfs et 
autres engins du m§me type. 

Le document EP 0 625 433 s'applique k fa fabrica- 
tion d'eiements de fournrture et de mobilier ; telles que 
les armoires, etc. La methode consiste k produire une 
feuille de recouvrement decorative k base de polysty- 
rene ou polyoiefine decoree par transfert d'encres 
(heiio-gravure, sublimation... etc). Apr6s transfert, la 
feuille subit une operation de vernissage par laquelle la 
couche de vernis protege le dessin transfer, puis fa 
feuille est appliquee par exemple par des adhesifs au 
noyau de remplissage de reiement de fournrture. Dans 
ce cas aussi, le vernis a pour r6le essentiel d'assurer la 
protection du decor. Un tel moyen peut s'averer suffi- 
sant pour le mobilier d'interieur ; en revanche, il 
n'apporte pas une protection suff isante pour un profit 
soumis k des conditions exterieures tres rudes, tel 
qu'un ski par exemple. La resistance aux coups de car- 
res ou aux coups de baton d'un vernis de protection est 
notoirement insuffisante. La resistance aux conditions 
climatiques du vernis non protege est faible et conduit k 
un durcissement et un vieillissement premature. Le ver- 
nis perd rapidement son aspect initial et son pouvoir 
couvrant et de protection. 

Le document CH-A-542042 concerne un proc6d6 
tradition nei de transfert en continu d'une bande plasti- 
que transparente servant de revetement de protection 
sur un substrat non-textile (cuir synthetique, plastique, 
etc). 

Le document EP-A-033 776 se rapporte k un pro- 
cede qui consiste k obtenir en deux etapes un dessus 
de recouvrement d'un ski imprime k partir d'une feuille 
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en polyethylene ou PTFE. Dans un premier temps, la 
feuille est chauffee puis mlse en contact sous haute 
temperature et haute presslon avec un support d'ima- 
ges k imprlmer contenant des pigments sublimables et 
diffusables. La seconde etape consiste k contrdler la 
temperature de refroidissement pour produlre une soli- 
dification sans distorsion et obtenir une stabilite des pig- 
ments. 

Le document JP-A-551 14589 se rapporte k un pro- 
cede de decoration d'une feuille en materiau inorgani- 
que ou metallique. On applique une solution d'un 
melange colloTdal d'alumine et/ou de silicate et d'une 
r6sine meiamine sur la face imprimee de ladite feuille. 
Ce revetement est resistant k I'abrasion et aux condi- 
tions ext6rieures et sert done de protection du decor. 

Cette solution n'est pas applicable pour le recou- 
vrement de composes organiques k base de carbone 
tels que les plastiques dont il est essentiellement ques- 
tion dans la pr6sente invention. 

L'objet de la pr6sente invention est d'apporter une 
solution aux probiemes rencontres precites dans le 
domaine de la decoration d'articles sous forme de stra- 
tifies tels que des skis, surfs ou autres objets de nature 
similaires et qui sont majoritairement constitu6s de 
materiaux derives de la chimie du carbone (plastiques, 
mousses, eiastomeres, etc). En particulier, Pun des buts 
est de realiser un decor par sublimation sur une face 
protegee des agressions exterieures et qui conserve 
ses couleurs d'origine et une parfaite nettete m§me 
apres collage k chaud et sous pression du complexe 
decore sur le reste de Particle. 

Pour cela, rinvention concerne un proc6d6 de 
decoration d'un article en materiaux composites, en 
particulier un ski, un surf des neiges ou une planche k 
roulette, comprenant la preparation d'un complexe 
decore qui est ensuite assemble avec Particle par col- 
lage ou moulage k chaud, au cours de laquelle : 



- on effectue le transfert d'un d6cor par la methode 
depression d'encre (s) sublimable (s) sur la pre- 
miere face d'une premiere couche de matiere plas- 
tique; 

- on precede au recouvrement de ladite premiere 
face ainsi decor6e par un revetement transparent 
en matiere regulable ; 

- on precede au durcissement par reticulation dudit 
revetement pour ameiiorer sa resistance au fluage 
et sa stabilite thermique en vue de I'assemblage 
ulterieur du complexe avec le reste de Particle k 
decorer ; 

- enf in, on procede k I'assemblage sur le revetement 
transparent d'une seconde couche de matiere plas- 
tique. 

En operant ainsi, on n'empeche pas la migration 
des encres, cependant on permet que cette migration 
s'effectue au travers du revetement transparent reticule 
; ce qui n'a aucune incidence sur la couleur finale du 
decor (on resoud ainsi le probieme de pastellisation). 



De m§me. le revetement reticule a une resistance au 
fluage k chaud qui est nettement ameiioree. ce qui 
empeche toute diffusion laterale des encres pouvant 
cr6er un defaut de nettete lors d'operations ulterieures 
5 de collage ou de moulage utilisant de fortes temperatu- 
res et des pressions eievees. 

Selon une caracteristique compiementaire de 
Pinvention, le revetement transparent est choisi parmi 
les vernis, les encres de s6rigraphie sans pigment, les 
10 enductions adhesives ou colles reactives, les films de 
matiere thermoplastique ou thermodurcissable. 

La principal propriete retenue pour le choix de ces 
revetements est leur bonne resistance au fluage k 
chaud apres reticulation et leur capacite k rester 6gale- 
is ment transparent. 

Selon une autre caracteristique, on realise une 
application du revetement k I'etat liquide ou tres faible- 
ment visqueux par des moyens duplication du type au 
rideau, au rouleau, au pistolet ou par s6rigraphie sur la 
20 premiere face de ladite couche. 

Selon une autre caracteristique, le durcissement du 
revetement par reticulation est realise par chauffage, 
par irradiation aux rayons UV, ou par irradiation aux 
rayons IR. Ainsi un large choix est possible qui est fenc- 
es tion de la nature du revetement transparent choisi. En 
particulier, la reticulation aux rayons UV pr6sente 
Pavantage de consommer peu d'6nergie. 

Selon une autre caracteristique, Pon choisit ladite 
premiere couche parmi les matieres plastiques subiima- 
30 Wes transparentes qui constitue la couche exteme de 
protection du complexe decore et en ce qu'apres la rea- 
lisation de la troisieme etape de durcissement du reve- 
tement transparent, on procede k I'assemblage sur le 
revetement transparent de la seconde couche consti- 
35 tu6e par une sous-couche de contraste choisie dans un 
materiau opaque sur le revetement transparent. La 
sous-couche de contraste permet de r6v6ler toute 
Pintensite et la profondeur du decor au travers de la cou- 
che transparente et de son revetement. De plus, les 
40 encres ne migrent pas dans la couche opaque en raison 
de la presence du revetement transparent durci et le 
decor reste net et parfaitement contraste quelles que 
soient les etapes ulterieures entreprises. 
. Selon une caracteristique additionnelle, on realise 
45 Padh6sion de la sous-couche de contraste sur le revete- 
ment transparent par interposition d'un film solide de 
collage et par pressage k chaud. 

Selon une alternative, la sous-couche de contraste 
est choisie parmi les laques ou vernis pigmentes et est 
so deposee k I'etat liquide sur le revetement transparent 
durci. Cette methode est appreciee pour sa simplicite et 
Paspect economique. 

Selon une seconde alternative, la sous-couche de 
contraste est choisie parmi les films solides de collage 
55 ayant de bonne propri6tes d'adh6sion avec le revete- 
ment transparent durci d'une part et avec le reste de 
Particle sur lequel il est destine k etre rapporte d'autre 
part et en ce que Pon obtient son adhesion par pres- 
sage k chaud. 



BNSDOCJD: <EP 0722843A1 I > 



EP0 722 843A1 



6 



Selon une autre caracteristique, Ton choisit ladite 
premiere couche parmi les matieres plastiques sublima- 
tes opaques qui constitue la sous-couche de contraste 
du complexe decore et en ce qu'aprfcs la realisation du 
durcissement du revetement transparent, on procede k 
I'assemblage d'une seconde couche constituant la cou- 
che de protection du complexe, choisie en matiere plas- 
tique transparent, sur le revetement transparent 
recouvrant la sous-couche de contraste. 

L'avantage d'une telle caracteristique est que I'on 
peut choisir parmi les couches de protection transpa- 
rentes, certains materiaux qui ne sont pas necessaire- 
ment apte k la sublimation mais qui peuvent avoir 
d'autres avantages, comme une meilleure resistance au 
rayage ou aux solvarrts ou encore §tre plus economi- 
ques. 

Selon une caracteristique lige k la pr6c6dente, on 
realise I'adhesion de la couche de protection sur le 
revetement transparent par interposition d'un film solide 
de collage ayant de bonnes proprietes d'adhesion avec 
la couche de protection d'une part et avec le revetement 
transparent durci d'autre part. 

D'autres caracteristiques et avantages de Inven- 
tion se degageront de la description qui va suivre en 
regard des dessins annexes qui ne sont donnes qu*£ 
trtre d'exemples non limitatifs. 



rente peut §tre choisie parmi les matieres plastiques 
sublimables de Polyamides tels que les PA11, PA12, 
PA6.3, PA6.6, etc, les Polycarbonates, les ABS (Acrylo- 
nHrile Butadiene Styrene), les AS (Acrylonitrile Styrene) 
5 transparent melange k un TPU (Elastomere thermo- 
p^astque urethane), les Polyethylene Ter6phtalates 

L'epaisseur de la couche transparente est com- 
prise entre 0,2 et 1,1 mm. Cette epaisseur est choisie 

10 suffisante pour procurer une protection suffisante aux 
eraflures de tout genre (coups de carre, de batons, 
chocs, etc), La sublimation est op6r6e k une tempera- 
ture comprise entre 160 et 180° C, une pression de 1 k 
2 bars pendant un temps compris entre 1 mn30 sec et 4 

is mn environ. La profondeur du front de migration des 
encres est de I'ordre ou iegerement sup6rieur k 0,20 



- Les figures 1 k 6 illustrent un premier mode de rea- 
lisation de la decoration d'un article selon le pro- 
cede de rinvention ; 

- Les figures 7 et 8 illustrent une variante des etapes 
d'assemblage final sur Particle selon le premier 
mode de realisation des figures 1 & 6 ; 

- Les figures 9*15 illustrent un second mode de rea- 
lisation ; 

- Les figures 16 et 17 illustrent un exemple non limi- 
tatif de la conformation d'un dessus de ski d6core 
comprenant le complexe realise selon le proc6d6 
de I'invention ; 

- Les figures 18 et 19 illustrent une variante dans 
laquelle on procede k la decoration d'un objet en 
matiere plastique injectee 'en moule\ k I'aide d'un 
complexe pred6core selon I'invention. 

La realisation du premier mode des figures 1 k 6. 
requiert tout d'abord l*utilisation d'une feuille plastique 
monocouche (1) en materiau transparent ou translucide 
; cette feuille qui sera denommee "couche transparente" 
dans la description ci-apres. 

Sur I'une des faces (100) de la couche (1) qui cons- 
tituent par la suite la face interne du complexe par oppo- 
sition k la face oppos6e externe (101), on procede, 
dans une premiere etape, a une impression d'un decor 
par transfert de colorants sublimables. Le motif de 
decoration k imprimer est de fa$on connue en soi con- 
tenu dans une feuille de papier support (4) qui est appli- 
qu6e sous une pression (P) k une temperature (T) 
pendant un temps (t) contre la face (100) ou face 
interne de la couche transparente. La couche transpa- 



Sur la figure 3, 1'etape suivante ou deuxieme etape 
consiste k recouvrir la couche ainsi predecor6e par un 
20 revetement transparent ou translucide (2) en matiere 
reticuiable, ci-apres denomme "revetement transpa- 
rent". Parmi les matieres susceptibles de convenir, on 
peut citer les vernis mono ou bi-composants du type 
Epoxy ou Pofyurethane, les encres de serigraphie non 
25 pigmentees, certaines enductions adhesives ou colles 
reactives bi-composants ou encore certains films son- 
des transparents r6ticulables du type polyethylene ou 
ionorheres. 

La recouvrement de la face (100) par le revetement 
so peut etre realise par diff6rehts moyens adaptes en fonc- 
tion de la nature de revetement Pour les vernis ou pour 
certaines colles liquides, on peut utiliser des moyens 
automatiques duplication au rideau, au rouleau ou 
encore des moyens manuels tels que le passage au pis- 
35 tolet. Pour les encres de serigraphie, Implication se 
fera au moyen de la technique de serigraphie. Pour cer- 
tains films solides, il suffira de r6aliser un plaquage k 
chaud du film sur la face de la couche transparente par 
des moyens adaptes. Dans ce dernier cas, la reticula- 
te tion est obtenue simuftanement lors du plaquage par 
augmentation k la temperature de reticulation de la 
resine constituant le film. 

Dans d'autres cas, la reticulation est obtenue lors 
d'une troisieme etape par chauffage au four ou par 
45 rayonnement sous lampes IR ou UV, par exemple 
(figure 4). La reticulation a pour but de modifier l'6tat du 
revetement pour I'amener k un etat de durcissement 
irreversible lui permettant de rester stable thermique- 
ment et de resister au fiuage k chaud lors des etapes 
so ulterieures de cuisson sous pression n6cessaires pour 
I'assemblage du complexe decore sur Particle lui-meme 
; ces etapes ayant lieu generalement en moule k des 
pressions de I'ordre de 7 k 10 bars environ, et k des 
temperatures comprises entre 60 et 150°C. 
55 Les encres de sublimation sont susceptbles de 
migrer k I'interieur du revetement pendant cette phase 
. de reticulation dans une faible proportion, ce qui 
n'affecte pas la precision et les couleurs du d6cor. 
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Aprds durcissement du revetement (2), on precede 
k ['assemblage d'une sous-couche de contraste (3) sur 
ie revetement lui-m§me. La sous-couche (3) est rendue 
opaque par pigmentation, de preference en blanc par 
exemple au moyen de bioxide de titane incorpore lors 5 
de la fabrication. Relativement k ta pigmentation de ia 
sous-couche de contraste qui est destin6e k r6v6ler le 
d£cor, il faut pr6ciser qu'on ne se limite nullement k la 
couleur blanche. Citons par exemple toute la gamme de 
teintes claires, m£tallis6es ou nacr6es. 10 

La couche de contraste (3) peut etre choisie parmi 
les laques ou vernis pigments ; et dans ce cas, le 
d£p6t se fart k l'6tat iiquide sur le rev§tement (2) 6fyk 
durci. On peut ensuite soit laisser s6cher k temperature 
ambiarrte, soit activer le sechage par chauffage par 15 
exemple. On obtient alors le complexe (5) de la figure 5. 
Ce complexe est ensuite rapporte sur Particle et Padhe- 
sion peut se faire k Paide d'un film solide de collage (7) 
entre Particle (6) et la sous-couche opaque (3) du com- 
plexe (5), en appliquant una temperature et une pres- 20 
sion suffisante, comme en moule par exemple. En 
dehors de son r6le d'adhesif, le film a pour fonction 
secondaire d'absorber les irregularites de structure des 
rertforts sur la face de contact de Particle. Ainsi le des- 
sus du complexe d6core conserve son apparence lisse 25 
apr&s adhesion sur Particle. 

La couche de contraste peut igalement etre un film 
solide de collage opaque qui sera choisi pour ses pro- 
prietes de compatibilite au collage avec le revetement 
(2) et avec la surface de Particle sur laquelle il est des- 30 
tin6 k entrer en contact. 

La couche de contraste peut encore §tre une sim- 
ple couche opaque en mati&re plastique n'ayant aucune 
compatibilite d'adhesion avec ie revetement (2), ni avec 
ie reste de Particle (6). Dans ce cas, Passemblage peut 35 
se faire en interposant des films solides de collage (70, 
71) entre le revetement (2) et la couche opaque (3) 
d'une part, et entre la couche opaque (3) et le reste de 
Particle (6) d'autre part. Dans ce cas, on peut prevoir 
que Passemblage des differents couches s'effectue au 40 
cours d'une etape unique d'assemblage k chaud et 
sous pression dans un moule (figures 7 et 8). Dans tous 
les cas, cette etape uiterieure de moulage n'affecte pas 
la qualrte du decor sublime grace au principe de (Inven- 
tion mise en oeuvre auparavant. 45 

On realise sur la figure 8 en particulier, que la cou- 
che transparerrte (1) possede une face externe (101) en 
contact avec Penvironnement exterieur et une face 
interne (100) qui a ete imprimee, mais qui est k Pabri de 
Penvironnement exterieur. Le revetement r6ticul6 (2) est so 
aussi protege par Pepaisseur de la couche transpa- 
rerrte. II n'a en realite aucune fonction proprede protec- 
tion du decor. 

Un second mode de realisation est illustre aux figu- 
res 9^1 5. On choisit pour commencer la premiere cou- ss 
che parmi les matidres plastiques sublimabies 
opaques, pour constituer ulterieurement la sous-couche 
de contraste (30). Ces matieres plastiques sont de pre- 
ference choisies parmi le groupe constitu§ : 



- Des Styreniques tels que les ABS (Acrylonitrile 
Butadiene Styrene) ou AS (Acrylonitrile Styrene) 
opaques melanges ou non k un TPU (Elastomere 
Thermoplastique urethane), 

Des Copolymeres de Styrene et d'acide ou d'anhy- 
dride d'acide carbcxylique tels que le SMA (copoly- 
mere de Styrene et d'anhydride maieique), 

- Des PBT (Polybutadienes terephtalates). 

Tous ces materiaux ont la particularite de presenter 
une faible penetration des encres en profondeur, d'ou 
un meilleur rendu des couleurs. 

On precede sur Pune de ses faces (300) au trans- 
fer d'un decor par sublimation au moyen d'un papier 
support (40) dans les conditions adaptees de chauffage 
et de pression (figures 9 et 10). 

On precede ensuite au recouvrement de ia face 
(300) ainsi d6cor6e de la couche opaque par le revete- 
ment transparent ou translucide en matiere reticulable 
(2) comme d6crit dans le mode precedent (figure 1 1), et 
Pon procede k sa reticulation (figure 12). 

Apr6s cette troisieme etape, on realise Passem- 
blage d'une couche de protection transparente (10) sur 
le revetement (2) recouvrant la couche opaque (30) au 
moyen d'un film solide de collage (72), lui-m§me choisi 
en materiau transparent et apte au collage k la fois avec 
la couche opaque et avec le revetement (2) dans des 
conditions de chaleur et de pression appropriee (figure 
14). Le complexe (50) ainsi form6 peut etre rapporte sur 
le reste de Particle k d6corer (6) au moyen d'un second 
fflm de collage (73) par exemple (figure 15). 

Bien entendu, les phases d'assemblage ou de col- 
lage des differents constituants peuvent etre integres 
dans un precede plus complexe de moulage rentrant 
dans le cadre de la fabrication d'articles composites 
comme des skis modernes par exemple. 

Ainsi les figures 16 et 17 iliustrent un exemple 
d'assemblage d'un complexe d6cor6 (5, 50) comme 
fabrique pr6cedemment avec Pei6ment de renfort 
superieur (8) pour ta fabrication d'un ski. 

Dans un moule de for mage k chaud comprenant 
une matrice inferieure (9), on dispose un empilage de 
couches destinees k former le dessus du ski ; ie com- 
plexe pred6core (5, 50) selon Pinvention, une couche (8) 
destin6e k former ie renfort superieur du ski et un film 
solide (74) compatibilisant destine k assurer le collage 
du dessus avec le reste du ski. 

La couche de renfort (8) est constituee d'une ou 
plusieurs nappes textile de renfort preimpr6gnees d'une 
resine thermodurcissabie ou thermoplastique. Dans le 
cas d'un renfort en nappe de textile preimpregn6e d'une 
resine thermodurcissabie, Poperation de pressage k 
chaud assure la reticulation ou le complement de reticu- 
lation de la resine et Padherence du film (74) sur ie ren- 
fort (8). Apres durcissement, on peut sortir le dessus 
ainsi forme. 

L'operation uiterieure de fabrication consiste k pla-' 
cer dans un moule le dessus ainsi que les elements 
inferieurs (carres, semelle, renfort inferieur, etc) puis k 
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injecter une mousse entre ces SISments pour rSaliser le 
noyau du ski. 

Le procSdS de fabrication est dScrit plus prScisS- 
ment dans la demande de brevet n° 2 654 644 apparte- 
nant k la demanderesse. II ne constitue bien entendu 5 
qu'un exemple non limrtatif et n'est donnS que pour illus- 
trer I'intSgration de llnvention dans le contexte plus 
gSnSral de la fabrication du ski. 

Le complexe (5) prSdScorS peut aussi servir k 
recouvrir, tout au moins partiellement un objet en plasti- 10 
que injects. Dans ce cas, on fournit un complexe prSdS- 
corS (5) comme obtenu prScSdemment On dispose ce 
complexe dans la cavitS d'un moule d'injection (90) de 
telle maniere quela couche transparente (1) soit au 
contact de Tune des parois internes de la cavite du is 
moule. On injecte sous pression dans le volume restant 
de la cavitS du moule un matSriau thermoplastique de 
telle maniere qu'il remplisse ledit volume en totality. Le 
mater iau en fusion se depose sur la face de la couche 
opaque (3) ; ce qui provoque I'adhSsion du complexe 20 
avec la masse injectSe. Sur la figure 1 8, on a represents 
une seule buse d'injection (900) mais bien entendu, le 
moule pourrait en comporter davantage. Apres refroi- 
dissement, le moule (90) est ouvert et I'on en retire 
I'objet qui prSsente sur I'une de ses faces, au moins, le 25 
complexe prSdScorS (5) (figure 19). Cette mSthode est 
particulferement bien adaptSe pour la decoration d'arti- 
cles plastiques comme des embouts de spatule ou de 
talons de ski, ou autres SISments rapportes sur un ski 
ou un surf. 30 

Revendications 



phie sans pigment, les enductions adhSsives ou 
colles rSactives, les films de matiere thermoplasti- 
que ou thermodurcissaWe. 

3. Procecte de decoration selon la revendication 2, 
caractSrisS en ce que le revetement est applique k 
l'6tat liquide ou tres faiblement visqueux par des 
moyens cTapplication du type au rideau, au pistolet, 
au rouleau ou par serigraphie sur la premiere face 
(100, 300) de ladite couche (1, 30). 

4. Precede de decoration selon la revendication 3, 
caracterise en ce que le durcissement du revete- 
ment par reticulation est realise par chauffage, par 
irradiation aux rayons UV ou par irradiation aux 
rayons IR. 

5. Precede de decoration selon Tune quelconque des 
revendications 1 k 4, characterise en ce que Ton 
choisit ladite premiere couche (1) parmi les matie- 
res plastiques sublimables transparentes qui cons- 
titue la' couche externe de protection du complexe 
decor§ (5) et en ce qu'apres la realisation du dur- 
cissement du revetement transparent (2), on pro- 
cede k I'assemblage sur le revetement transparent 

(2) de la seconde couche constitute par une sous- 
couche de contraste (3) choisie dans un materiau 
opaque. 

6. Proc6d6 de decoration selon la revendication 5, 
caracterise en ce qu'on realise I'adhesion de fa 
sous-couche de contraste (3) sur le rev§tement 
transparent (2) par interposition d'un film solide de 
collage (70) et par pressage k chaud. 

Precede de decoration selon la revendication 5, 
caracterise en ce que la sous-couche de contraste 

(3) est choisie parmi les laques ou vernis pigmen- 
ted et est deposed k retat liquide sur le revetement 
transparent durci(2). 

Proc6d6 de decoration selon la revendication 5, 
caracterise en ce que la sous-couche de contraste 
(3) est choisie parmi les films solides de collage 
ayant de bonne propri&es d'adh6sion avec le reve- 
tement transparent durci (2) d'une part et avec le 
reste de I'article (6) sur lequel il est destine k etre 
rapports d'autre part et en ce que I'on obtient son 
adhesion par pressage k chaud. 

ProcSdS de decoration selon la revendication 1 , 2 
ou 3, caracterise en ce que I'on choisit ladite pre- 
miere couche parmi les matieres plastiques subli- 
mables opaques (30) qui constitue la sous-couche 
de contraste du complexe decore (50) et en ce 
qu'apres la realisation du durcissement du revete- 
ment transparent (2), on precede k I'assemblage 
d'une seconde couche constituant une couche de 
protection (10) du complexe, choisie en matiere 



1. Precede de decoration d'un article en materiaux 
composites, en particulier un ski, un surf des nei- 35 
ges ou une planche k roulette, comprenant la pr6- 7, 
paration d'un complexe decorS (5, 50) qui est 
ensuite assemble avec Particle par collage ou mou- 
lage k chaud, au cours de laquelle : 

40 

- on effectue le transfert d'un decor par la 
mSthode d'impression d'encre (s) sublimable 8. 
(s) sur la premiere face (100, 300) d'une pre- 
miere couche de matiere plastique (1 , 30) ; 

- on procede au recouvrement de ladite pre- 45 
miere face ainsi decorSe par un revetement 
transparent (2) en matiere rSticulable ; 

- on procede au durcissement par reticulation 
dudrt revetement (2) pour amSliorer sa resis- 
tance au fluage et sa stability thermique en vue so 
de I'assemblage ultSrieur du complexe (5, 50) 9. 
avec le reste de I'article k decorer (6) ; 
enfin, on procede k I'assemblage sur le revete- 
ment transparent (2) d'une seconde couche de 
matiere plastique (3, 1 0). 55 

2. Precede de decoration selon la revendication 1, 
caracterise en ce que le revetement transparent (2) 
est choisi parmi les vernis, les encres de serigra- 
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plastique transparent, sur le revStement transpa- 
rent recouvrant la sous-couche de contraste (30). 

10. Proc6d6 de decoration selon la revendication 9, 
caract6ris6 en ce qu'on realise l'adh6sion de la cou- s 
che de protection (10) sur ie revetement transpa- 
rent (2) par interposition d'un film sollde de collage 
(72) ayant de bonnes propri6t6s d'adh6sion avec la 
couche de protection (10) d'une part et avec le 
revStement transparent (2) durci d'autre part. 10 
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